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Planificación y control de la producción en una empresa conservera de pescado. 
Planning and control of production in a fishing canning company. 
Planejamento de produção e controle em empresa de conservas de pescado.  
 Yajaira Daryl Li Salvador1, Grace Singaí Vega Temoche2, Raúl Alfredo Méndez Parodi3, Lourdes 
Jossefyne Esquivel Paredes4. 
__________________________________________________________________________________ 
Resumen 
Este trabajo de investigación tuvo el objetivo de incrementar la productividad en una empresa pesquera con 
uso intensivo de la mano de obra. La investigación fue aplicativa de diseño pre experimental. Se tomó el 
diseño de pronóstico-técnica combinada, plan agregado, control y productividad para desarrollar la 
planificación y control de la producción (PCP). Se utilizaron instrumentos como el cuestionario, el 
diagrama de Ishikawa y las hojas de control. Se encontró que el subsistema de planificación y control era 
inadecuado, debido a que no se tomaba en cuenta la cantidad exacta de materia prima que ingresaba al 
proceso, causando un pobre manejo de la cantidad de personal. La productividad antes del inicio del estudio 
era de 6 cajas/persona-día. La mejor estrategia de planeación agregada fue la de trabajar con fuerza laboral 
mínima y subcontratación con un costo total de S/ 753,526,67, lo que generó un ahorro de hasta S/ 
292,393,33. El indicador de productividad promedio de tres meses de implementación de la estrategia de 
planeación agregada fue de 8 cajas/persona-día. Se concluye que con la implementación de la estrategia 
“Fuerza laboral mínima con subcontratación” se logra incrementar la productividad de la mano de obra 
directa en 33,3 %. 
Palabras clave: Plan agregado de producción, productividad, pronóstico. 
Abstract  
This research work aimed to increase productivity in a labor-intensive fishing enterprise. The research was 
a pre-experimental design application. The combined forecast-technical design, aggregate plan, control and 
productivity were taken to develop production planning and control (PCP). Instruments such as the 
questionnaire, Ishikawa diagram and control sheets were used. It was found that the planning and control 
subsystem was inadequate because it did not take into account the exact amount of raw material entering 
the process, causing poor management of the number of personnel. The productivity before the start of the 
study was 6 boxes / person-day. The best strategy of aggregate planning was to work with minimum labor 
force and subcontracting with a total cost of S / 753,526.67 which generated savings of up to S / 292,393.33. 
The average productivity indicator of three months of implementation of the aggregate planning strategy 
was 8 boxes / person-day. It is concluded that with the implementation of the strategy "Minimum labor 
force with subcontracting" is achieved to increase the productivity of direct labor by 33.3%. 
Keywords: Aggregate production plan, productivity, forecast. 
 
Resumo  
 
Este trabalho de pesquisa teve como objetivo aumentar a produtividade em uma empresa de pesca intensiva 
em trabalho. A pesquisa foi uma aplicação de projeto pré-experimental. O projeto combinado de previsão 
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técnica, plano agregado, controle e produtividade foram tomados para desenvolver o planejamento e 
controle da produção (PCP). Instrumentos como o questionário, diagrama de Ishikawa e planilhas de  
controle foram utilizados. Verificou-se que o subsistema de planejamento e controle era inadequado, porque 
não levava em consideração a quantidade exata de matéria-prima que entrava no processo, gerando uma 
má gestão do número de funcionários. A produtividade antes do início do estudo foi de 6 caixas / pessoa-
dia. A melhor estratégia de planejamento agregado era trabalhar com mão-de-obra e subcontratação 
mínimas, com um custo total de S / 753.526,67, o que gerou uma economia de até S / 292.393,33. O 
indicador de produtividade média de três meses de implementação da estratégia de planejamento agregado 
foi de 8 caixas / pessoa-dia. Conclui-se que com a implementação da estratégia “Mão-de-Obra Mínima com 
Subcontratação” é alcançado o aumento da produtividade da mão de obra direta em 33,3%. 
Palavras-chave: Plano de produção agregado, produtividade, previsão. 
 
Introducción 
El crecimiento de los países industrializados y en vías de desarrollo no pueden omitir la 
importancia de la planificación y el control de la producción, y su efecto sobre el incremento de 
la productividad.  
El control y planificación de la producción es un tema de mucho interés para las empresas ya que 
se desea continuamente mejorar la productividad. La realización de los trabajos a destiempo como 
también adelantados a la fecha de entrega originan costos innecesarios. Los trabajos entregados 
con demora pueden propiciar multas por atraso o, en el caso extremo, la pérdida de clientes. Así 
también, fechas de entrega por adelantado generan costos de almacenamiento, como también, 
posible vencimiento del producto almacenado, afectando la salud del consumidor, pues es un 
producto directo para el consumo humano. 
Al respecto, existen investigaciones previas relacionadas como el de Quintero y González (2013), 
con una propuesta de modelo de gestión por procesos para mejorar la productividad del área de 
producción de una empresa ladrillera. Se logró el objetivo de mejorar el proceso reorganizando 
la labor del área de producción, aplicando el método de mejoramiento continua PHVA. En donde 
se planteó el diseño de gestión por proceso, el mapa de procesos de la empresa y las fichas de 
análisis de valor agregado logrando el reconocimiento de las oportunidades, mejorando el 
diagrama de flujo y el diseño de la planta. Asimismo, Flores (2013) propuso la implementación 
de un MRP II para una planta de confecciones textiles. La aplicación de un sistema MRP II ayudó 
al mejor manejo de sus recursos y de esta manera perfeccionó sus operaciones en los años 
posteriores. Romero (2016), en su investigación de planificación y control de la producción para 
aumentar la productividad en una empresa de productos de limpieza, logró los objetivos de 
balancear los tiempos de cada proceso de producción. Se obtuvieron las actividades necesarias 
con tiempos estandarizados, además se determinaron las herramientas que necesitaba cada 
operario. Se estimaron las cantidades a producir basadas en las ventas de 5 años pasados, 
obteniendo el plan maestro de producción y el plan de requerimiento de materiales. Por último, 
se determinó el análisis costo beneficio de la propuesta. La productividad laboral aumentó de 38 
unidades/hora-hombre a 46 unidades/hora-hombre en la producción de lejía de 500 g, así mismo 
el cuello de botella en la lejía de 1 Kg disminuyó de 2,99 min a 2,57 min por producto. Además, 
con la inversión y las ganancias se obtuvo un costo beneficio de S/ 2,45. 
Orozco (2016) realizó el plan de mejora para aumentar la productividad en el área de producción 
de una empresa de confecciones deportivas. Para lograr el objetivo se utilizaron técnicas de 
observación directa e instrumentos como fichas de control de tiempos. Del mismo modo, se 
aplicaron la técnica de entrevista con una encuesta dirigida a los trabajadores del área de 
producción. Entre los problemas encontrados fueron: la baja producción, escasa limpieza, área de 
trabajo desordenado y defectuoso, poca información, falta de compromiso y de trabajo en equipo 
de los trabajadores, desabastecimiento de personal, olvido de pedidos, falta de motivación al 
personal, además de una falta de homogenización de tiempo en la ejecución de tareas. Las 
metodologías usadas fueron el estudio de tiempos y herramientas de manufactura esbelta como 
VSM y 5S, relacionadas con la realidad y los objetivos de la empresa. Rodríguez (2016) desarrolló 
una propuesta de mejora de la gestión de producción de conserva de anchoveta en crudo en el 
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área de corte y eviscerado basada en Lean Manufacturing para reducir los costos unitarios en una 
empresa pesquera. Con una muestra conformada por las áreas que desarrollan el proceso 
productivo y los registros de costos de producción de los años 2014 y 2015, el estudio concluyó 
que la mejora en la gestión de producción basada en Lean Manufacturing permite reducir los 
costos unitarios de producción en S/ 0,14; esto se respalda con el diagnóstico del proceso 
productivo a través de sus indicadores, con una productividad total de 2,76, materia prima de 8,25 
y mano de obra de 9,19; asociados al desperdicio de materia prima de 69,19 % y el 2,18 % de 
unidades no conformes. 
El proceso de planificación y control se establece en distintos niveles, en función de los objetivos 
y el horizonte temporal que se toma de referencia. El sistema de planificación y control de 
producción se expresa a través del Plan de Control y Planificación (PCP), se establece en el 
mediano plazo y se orienta a lograr los objetivos y planes de la planificación táctica. Y la 
planificación operativa, determina los objetivos y planes a corto plazo para áreas y subáreas 
funcionales. Esta última estará reflejada en el PCP, a través de los planes de producción 
operativos. Son varios los subsistemas de planificación de la producción. La planificación de la 
capacidad es la predicción de las necesidades de disposición del plan a largo plazo. A partir de 
este, se puede determinar la orden para montaje, equipos y maquinarias. La predicción de ventas 
es un paso previo a la planificación. El plan de producción se constituye en una orden de planes 
alternos para complacer las predicciones. Éste tiene que ser apropiado en cuanto a costos 
implicados y definir las necesidades de mano de obra fija, ocasional, y las necesidades de material 
a mediano plazo. La dirección de materiales determina las necesidades de materiales a mediano 
plazo e implica la gestión de las existencias, también dispone los cambios en activo constantes. 
La orden de producción se genera cuando todas aquellas necesidades previas que se convierten 
en disposiciones específicas de producción y compra a corto plazo. El programa de producción, 
con el objetivo de optimizar en el corto plazo los recursos productivos, programa los pedidos 
específicos priorizando órdenes que satisfacer en primer lugar. Y los subsistemas de control tienen 
dos partes fundamentales que son: la inspección de producción, cuya función es comparar la 
medición de cumplimiento de las actividades con las predicciones (tiempos, costos de materiales, 
plazos de producción a mediano plazo que cambia o normaliza el plan anual de producción y a su 
vez un plan de producción a corto plazo); y el control de stocks, cuya función es manipular 
básicamente los ingresos y salidas de materiales y productos terminados (Rodríguez, 2016). 
El objetivo de la investigación es aplicar un plan de control de planificación para mejorar la 
productividad de una empresa conservera; para esto se determinó la productividad inicial del 
proceso de producción, se diseñó un modelo de planificación y control para mejorar la 
productividad, y por último se realizó la medición de la productividad de la mano de obra utilizada 
resultante. 
 
Material y métodos 
Esta investigación fue aplicativa de diseño preexperimental. El objeto de estudio estuvo 
constituido por la productividad del área de producción de corte y eviscerado de la empresa 
conservera. Para la población se tomó como referencia los datos de productividad de los 
trabajadores del área de corte y eviscerado que laboraban en la empresa conservera, distribuido 
de la manera bimestral. Se utilizó la estadística descriptiva para el procesamiento de los datos de 
producción pertenecientes a la población, separados de acuerdo a su naturaleza, permitiendo ser 
incluidos en la muestra. La selección y tamaño de la muestra se realizó de manera libre, el número 
de elementos que integraron la muestra fueron los datos obtenidos en el área de corte y eviscerados 
de la empresa estudiada y se determinó de manera proporcional con respecto a su tamaño en la 
población.  
 
Se utilizaron los siguientes instrumentos de medición, de acuerdo a la Tabla 1. 
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Tabla 1  
Método de Análisis de datos 
Objetivos Técnica Instrumento Resultado 
Determinar la 
productividad inicial del 
proceso de producción. 
 
Recopilación 
documental 
Hoja de control de  
productividad  
Se diagnosticó la 
productividad del proceso 
de producción. 
Diseñar un modelo de 
planificación y control. 
Recopilación 
documental y 
Análisis de datos 
Hoja de control para  
pronóstico. 
Hoja de control de PCP  
Se evaluaron tres planes de 
producción de los cuales se 
seleccionó el más 
conveniente.  
Efectuar la medición de la 
productividad de la mano 
de obra. 
Recopilación  
documental 
Hoja de control de  
productividad  
Se midió la productividad 
luego de aplicar el plan de 
planificación y control. 
 
 
Método 
El diseño para alcanzar la mejora en la productividad fue la secuencia: 
Pronóstico - Técnica combinada: Se recopiló información proporcionada del registro de ventas 
mensuales de enero 2016 a mayo 2018, se aplicó el pronóstico por serie de tiempos para conocer 
la proyección de los meses junio, julio y agosto del año 2018.  
Plan agregado de producción: Se tomó en grupo los recursos más apropiados que intervinieron 
en la producción para ensayar en tres estrategias de plan agregado y lograr el plan óptimo en 
costo. 
Control: Para cada día de producción, se tomó un control estricto al personal del área de corte y 
eviscerado, controlando el tamaño de corte de la materia prima (evitando desperdicios del 
recurso).  
Productividad: Se recolectaron datos de la empresa para conocer el valor promedio de la 
productividad antes de intervenir con el plan de producción. Luego de realizar el plan agregado 
de producción se procedió a hacer un nuevo diagnóstico de productividad para ver el incremento  
respecto al dato  promedio inicial.
 
Resultados 
Se aplicó una encuesta de diagnóstico al personal según su influencia en el proceso de producción. 
Los resultados de la encuesta determinaron que existían cuatro problemas principales que 
afectaban la ejecución de sus labores. Estos eran: la mala planificación, la falta de orden y 
limpieza, la inadecuada capacitación y la inefectiva supervisión.  
Se realizó el análisis del diagrama de Ishikawa para determinar las causas raíces también (Ver 
Figura 1). Al observar el diagrama causa efecto y analizando cada una de las 6M, se llegó a la 
conclusión que la causa más relevante es el método que se está utilizando, debido a que no se 
tiene en cuenta la cantidad de materia prima que ingresa por falta de información; no hay un buen 
manejo de personal a causa de una mala organización, falta de conocimiento y ausencia de los 
procedimientos. 
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa para determinar la causa raíz de la mala planificación y control de la producción.
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Se determinó la productividad de los meses abril y mayo del año 2018 (Ver Tabla 2). 
 
Tabla 2 
  Productividad Abril y Mayo – 2018 
 Fecha Cajas  Cantidad 
de personas 
Productividad  
(cajas/persona) 
A
B
R
IL
 
21/04/2018 1655,05 350 4,73 
23/04/2018 1072,22 175 6,13 
23/04/2018 583,03 103 5,66 
24/04/2018 1134,14 176 6,44 
25/04/2018 601,06 110 5,46 
M
A
Y
O
 
 
3/05/2018 
 
689,08 
 
107 
 
6,44 
7/05/2018 1367,09 320 4,27 
10/05/2018 703,01 99 7,10 
19/05/2018 2224,23 367 6,06 
24/05/2018 643,03 91 7,07 
De la Tabla 2 se observa que en promedio cada operario produce 6 cajas por dia de producción. 
 
El pronóstico de la demanda usó los datos de ventas de los años 2016, 2017 y mediados del 2018. 
Se aplicó el modelo de promedio móvil con un periodo de tres meses. 
 
Figura 2. Pronóstico de ventas 2018. 
Nota. datos de ventas obtenidos de la empresa conservera. 
 
Como se representa en la Figura 2, la línea de las ventas (V) muestra un orden disperso debido a 
las temporadas de pesca, notándose un incremento en el año 2016, 2017 y 2018. El modelo de 
promedio móvil ponderado de tres periodos dio como resultado que el mes de junio se realizaría 
la venta de 7845.29 cajas de conserva, para el mes de julio 7823.98 cajas de conserva y para 
agosto 7802.67 cajas, como se observa con la línea PM3. 
Se evaluaron tres estrategias de plan agregado de producción: “Fuerza laboral mínima con 
subcontratación”, "Fuerza laboral constante con inventarios y faltantes" y "Fuerza laboral 
variable”.  
La Tabla 3 resume los datos obtenidos para la valuación de las estrategias:  
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 Tabla 3 
 Información de la empresa conservera de pescado - año 2018 
Elemento Valor Unidades 
Costo de contratar 450 S/ - trabajador 
Costo de despedir 520 S/ - trabajador 
Costo de tiempo normal (mano de obra) 12 S/ - hora 
Costo de tiempo extra (mano de obra) 15 S/ - hora 
Costo de mantenimiento de inventario 7 S/ - tonelada-mes 
Costo de faltantes 11 S/ - tonelada-mes 
Costo de subcontratar 30 S/ - tonelada 
Tiempo de procesamiento 9 hora/operario-tonelada 
Horas de trabajo 7 hora/día 
Inventario inicial 200 toneladas 
                        Nota. Los datos han sido obtenidos de la empresa conservera. 
 
A continuación, se presentan las Tablas 4, 5 y 6 con la valuación  de las estrategias de plan 
agregado:
 
Tabla 4 
Estrategia 1 de plan agregado de producción "Fuerza laboral variable” 
Mes Requerimiento 
de producción 
Días 
laborales 
N° de 
operarios 
Tiempo 
requerido 
N° operarios 
a contratar  
N° operarios a 
despedir  
Costo por 
contratar operarios 
Costo por despedir 
operarios 
Costo por Tiempo 
Normal 
Jun 1400 25 72 12600 72 0 32,400,00                   -       151,200,00  
Jul 950 29 43 8729 0 29                  -       15,080,00     104,748,00  
Ago 1100 28 51 9996 8 0      3,600,00                    -       119,952,00  
Set 1200 16 97 10864 46 0    20,700,00                    -       130,368,00  
Oct 920 20 60 8400 0 37                 -       19,240,00     100,800,00  
Nov 1300 21 80 11760 20 0      9,000,00                    -       141,120,00  
Dic 1800 27 86 16254 6 0      2,700,00                    -       195,048,00  
Total 8670 166       68,400,00     34,320,00     943,236,00  
COSTO TOTAL DEL PLAN - Semestre 1   1,045,956,00  
 
 
Tabla 5 
Estrategia 2 de plan agregado de producción "Fuerza laboral constante con inventarios y faltantes" 
Mes Requeri-
miento de 
producción 
Días 
labora-
les 
N° de 
perso-
nas 
Tiempo 
requerido 
Producción 
real 
Inventario 
inicial  
Inventario 
final 
Unidades 
faltantes 
Costo de 
mantenimiento 
de inventarios  
(S/) 
Costo por 
faltantes 
(S/) 
Costo por 
tiempo 
normal  
(S/) 
Jun 1400 25 68 11900 1322.22 200 122.22 0     855.56         -    142,800.00  
Jul 950 29 68 13804 1533.78 122.22 706.00 0   4,942.00       -    165,648.00  
Ago 1100 28 68 13328 1480.89 706.00 1086.89 0  7,608.22  -    159,936.00  
Set 1200 16 68 7616 846.22 1086.89 733.11 0  5,131.78  -    91,392.00  
Oct 920 20 68 9520 1057.78 733.11 870.89 0  6,096.22  -    114,240.00  
Nov 1300 21 68 9996 1110.67 870.89 681.56 0  4,770.89        -    119,952.00  
Dic 1800 27 68 12852 1428.00 681.56 309.56 0  2,166.89  -    154,224.00  
Total 8670 166 68      31,571.56  -    948,192.00  
COSTO TOTAL DEL PLAN - Semestre 1  979,763.56 
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Tabla 6 
Estrategia 3 de plan agregado de producción “Fuerza laboral mínima con subcontratación” 
Mes Requerimiento de 
producción 
Días 
laborales 
N° de 
personas 
Tiempo 
requerido 
Producción real Unidades a  
subcontratar 
Costo por 
subcontratar  
(S/) 
Costo por 
tiempo normal 
(S/) 
Jun 1400 25 49 8575 952,78 447,22 13,416,67  102,900,00  
Jul 950 29 49 9947 1105,22 -155,22   4,656,67  119,364,00  
Ago 1100 28 49 9604 1067,11 32,89         986,67  115,248,00  
Set 1200 16 49 5488 609,78 590,22     17,706,67     65,856,00  
Oct 920 20 49 6860 762,22 157,78     4,733,33     82,320,00  
Nov 1300 21 49 7203 800,33 499,67   14,990,00     86,436,00  
Dic 1800 27 49 9261 1029,00 771,00  23,130,00   111,132,00  
 8670 166          70,306.67   683,256,00  
COSTO TOTAL DEL PLAN - Semestre 1    753,562,67  
 
De la valuación de las tres estrategias, el plan agregado de producción Fuerza laboral mínima y 
subcontratación, resultó ser el plan con el costo más bajo, obteniendo los mismos resultados y con 
un ahorro S/ 292,393,33.  
Por otro lado, se realizaron las inspecciones para el control adecuado.  
    
   Tabla 7  
   Productividad de la mano de obra (mayo, junio, julio del año 2018) 
 
Mes 
Fecha Cajas 
Cantidad de 
personas 
Productividad 
(cajas/personas) 
jun 1/06/2018 587,20 52 8,76 
22/06/2018 1210,16 103 8,07 
24/06/2018 1339,06 125 8,75 
jul 17/07/2018 2393,10 213 8,77 
ago 8/08/2018 933,01 87 7,07 
9/08/2018 1594,09 176 8,57 
10/08/2018 1742,16 182 8,80 
18/08/2018 502,00 49 8,51 
18/08/2018 1014,11 98 8,59 
19/08/2018 952,12 85 8,50 
 
 
Luego de realizar el plan seleccionado y teniendo el control adecuado, se pudo determinar en 
promedio que una persona produce 8 cajas en un día de producción (Tabla 7), mejorando el 33,3 % 
la productividad del operario, en comparación con los meses abril y mayo (Tabla 2). 
 
Discusión 
Para poder determinar la productividad inicial del proceso de producción se utilizó la recopilación 
documental a través de hojas de control de productividad. Los datos obtenidos de dos fueron 
graficados y se observó que la línea tendencial iba de manera decreciente, con una productividad 
promedio de 6 cajas/persona por día de producción. También, se observó datos muy dispersos que 
quedaron explicados por la mala planificación y control que era el problema raíz de la empresa.   
Se estimaron las cantidades a producir según las ventas generadas los último tres años, 2016, 2017 y 
2018. Al igual que Romero (2016), que estimó las cantidades a producir basado en las ventas 
generadas por cinco años anteriores, para obtener el plan maestro de producción y el plan de 
requerimiento de materiales. Se coincidió con el uso de los modelos de series de tiempo, dado las 
altas variaciones de las ventas periodo a periodo. De la misma manera, proyectar las ventas impactan 
en la fiabilidad de la producción planificada, así lo demuestra la investigación desarrollada por 
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Gutiérrez (2014) donde los pronósticos de demanda facilitaron determinar la cantidad exacta de 
productos terminados a producir por cada mes del año.  
Las estrategias de plan agregado, según Heizer y Render (2007), representan un método de utilidad 
y se utiliza no solo para calcular la cantidad de producción sino su progreso a mediano plazo. 
Realizados los tres planes, se llegó a la conclusión de que el plan más adecuado para la empresa es 
el de “Fuerza laboral mínima con subcontratación” que logró una economía de S/ 292,393.33. Luego 
de implementar la estrategia de fuerza laboral mínima con subcontratación para los meses de junio, 
julio y agosto, se reportó una productividad promedio de 8 cajas/persona por día de producción, 
determinando una mejora de la productividad del 33,3 % en comparación a las 6 cajas/persona-día. 
La inspección de la producción fue estricta en el área de corte y eviscerado en las fechas de 
producción, para evitar desperdicios de materia prima.  
Otra metodología utilizada para la mejora de la productividad es la que implementó Quintero y 
González (2013) basados en la gestión por procesos y la metodología PHVA. Esta metodología se 
justifica porque los procesos implicados en la producción no estaban debidamente definidos, lo que 
generaba desorden en el desarrollo del proceso clave de producción. En este trabajo de investigación, 
el objetivo fue planificar y controlar la producción bajo modelos, pues aun cuando heurísticos, 
resultan efectivos por la previa evaluación de costos sobre las que se seleccionan las estrategias, lo 
que impacta en la productividad.  
Teniendo en cuenta los trabajos de investigación de Flores (2013) y Romero(2016), relacionados con 
nuestro tema ya que ambos métodos son parte de una mejora para la productividad, es cierto el Plan 
Maestro de Producción (PMP) es una decisión operativa con respecto a los artículos y cantidades que 
se debe fabricar, mientras que el principal objetivo de un Material de Requerimiento de Producción 
(MRP) es mantener adecuadamente la administración de la producción de una empresa, con el fin de 
tener los materiales en el momento necesario y exacto para la producción. Sin embargo, ambas 
investigaciones no contemplaron la importancia de emplear un diseño de Plan agregado de 
producción (PAP); que es una herramienta para tomar decisiones tácticas con respecto a los niveles 
de fabricación, inventarios y distintos recursos que deben tenerse en cuenta en la fabricación, con la 
finalidad de minimizar costos y atender la demanda prevista a medio plazo. 
 
Conclusiones 
La mala planificación propicia una productividad promedio de 6 cajas por día de producción en el 
proceso productivo de corte y eviscerado en los meses de abril y mayo. La evaluación de las 
estrategias de plan agregado de producción determina que el plan agregado usando fuerza laboral 
mínima con subcontratación representa un escenario favorable para la empresa con un costo total de 
S/ 753,562,62. La implementación del plan agregado con fuerza laboral mínima y subcontratación 
incrementó la productividad en los meses junio, julio y agosto hasta en 8 cajas por día de producción, 
lo que pre representa un 33,3 %. 
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